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Abstract of EP0894563 

The device has a profiled rubber insert head (18) 
fitted on a robot head (10) and resiliently 



mounted through a guide rail (16) and guide pin 
(14) with compression spring (15) so that the 
insert head is mounted floating on a base plate 
(17) of the head. 

A roller system comprises conveyor roller (22) 
and associated counter pressure roller (23) and 
contact pressure roller (28) whereby a cutter 
(29,30) is set between the contact pressure roller 
and conveyor roller. The shaped part (1) is taken 
up by a work table (A). The conveyor roller can 
be a measuring roller with ribbed holder to 
prevent the profiled rubber strip from twisting. 
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(54) Vorrichtung zum Einlegen und Zufuhren von Prof ilgummidichtungen in Schlitze von 
Formteilen 

(57) Eine Vorrichtung zum Einlegen und Zufuhren 
von Profilgummidichtungen in einen Einlegesteg (4) 
eines Formteiles, insbesondere einer TurverWeidung 
(1) eines Kraftfahrzeuges umfaBt einen an einem Robo- 
terkopf (10) angeflanschten Profilgummi-Einlegekopf 
(18), der uber eine Fuhrungsschiene (16) und einen 
Fuhrungsdorn (14) mit Druckfeder (15) federnd gelagert 
ist, wobei die Kopfgrundplatte eine schwimmende 
Anordnung ausbildet, ein Roilensystem aus angetriebe- 
ner Transportrolle (22) mit zugeordneter Gegendruck- 
rolle (23) und einer in Bewegungsrichtung vorlaufend 
angeordneten Andruckrolle (28) sowie einer zwischen 
Andruckrolle und Transportrolle angeordneten Schneid- 
vorrichtung (29,30). und einem das Werkstuck aufneh- 
menden Arbertstisch (A), wobei das Werkstuck mit dem 
Anfang seines Einlegesteges (4) der Andruckrolle (28) 
zugeordnet ist. Das einlegen der Profilgummidichtung 
verfolgt dabei selbsttdtig sowie zugfrei und schubfrei. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zurn 
selbsttatigen Einlegen und Zufuhren von Profilgummi- 
dichtungen in Schlitze von Formteilen. z.B. Turen von s 
Kraftfahrzeugen oder entsprechenden Werkstucken, 
mit Hilfe eines Roboters. 

[0002] Derartige Prof ilgummidichtungen sind vorzugs- 
weise als in die Einlegestege von Formteilen einzuset- 
zende Hartgummiteile mit daran angefugtem 10 
Weichgummiteilen (Moos-gummi) einstuckig und end- 
los ausgefuhrt Das Einlegerr dieser Profildichtungen in 
die von Stegen gebildeten Kanale bzw. Rinnen erfolgt 
derzeit von Hand, da selbsttatig arbeitende Einlegevor- 
richtungen nicht zur Verfugung stehen, die ein zug- und 15 
stauchfreies Einlegen gewahrleisten. Abgesehen 
davon, da6 das manuelle Zufuhren und Einlegen zeit- 
und kostenintensiv sowie kdrperlich anstrengend ist ist 
das Ergebnis des Einlegens auch vom Ergebnis her 
nicht einwandfrei. 20 
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, das Zufuhren und 
Einlegen von Profilgummidichtungen in die Dichtungs- 
aufnahmekanale selbsttatig und zug- sowie stauchfrei 
durchzufuhren und damit ein optimales und gleichblei- 
bendes Ergebnis zu erzielen. 2 s 
[0004] GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe mit 
einer Vorrichtung nach dem Kennzeichen des Anspru- 
ches 1 ge!6st. Weitere Ausgestaltungen der Erfindung 
sind Gegenstand der Unteranspruche. 
[0005] Der Roboter nimmt mit seinem Roboterkopf 30 
das Einlegewerkzeug, namlich den Profilgummi-Einle- 
gekopf auf. Der Bewegungsablauf des Rotorkopfes ist 
programmgesteuert, so daB fur das Zufuhren und Einle- 
gen des Profilgummis die Bewegungsgeschwindigkeit 
an den Wegverlauf (geradlinige und unterschiedlich 35 
gekrummte Abschnitte), die Anfangs- und Endbedin- 
gungen, die Betatigung der Schneidvorrichtung, die 
Uberwachung eines gleichbleibenden Zuges fur eine 
zug- und stauchfreie Bewegung eindeutig vorgegeben 
werden. In den Programmdaten wird auch das 40 
Schrumpfen des Werkstuckes wahrend des Abkuhlens 
beim Einlegen des Profilgummis in das noch hei&e 
Werkstuck (Temperatur von ca. 80° C) berucksichtigt. 
[0006] Der einzulegende Prof ilgummi wird endlos von 
einer Abrollhaspel oder aus einem Vorratsbehaiter 45 
abgerollt und uber eine Tanzerwalze mit Ultrascballsen- 
sor dem Roboterkopf zug- und stauchfrei zugefuhrt, 
und dabei entwirrt und ausgedreht (falls erforderlich). In 
seiner Grundstellung ist der Rotorkopf etwa 300 mm 
uber der Einlegeposition des Werkstuckes, z.B. einer so 
Turverkleidung, positioniert Beim Anfahren des Pro- 
gramms wird der Profilgummi in Einlegerichtung ein 
Stuck. z.B. 10 mm weit. durch die Formrolle gefordert 
und dann mit Hilfe der Schneidevorrichtung abgeschnit- 
ten, damit ein def inierter Ausgangspunkt bzw. Nullpunkt ss 
fur die Lange des Formgummis erhalten wird. 
[0007] Nach dem Abschneiden des Profilgummistrei- 
fens und Festlegen der Nullpunktposition des einzule- 
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genden Profilgummiabschnittes wird der Rotorkopf in 
der Z-Richtung. namlich in der HOhenachse angefah- 
ren, bis er eine Position, die z.B. 2 mm uber dem Einle- 
gesteg liegt. erreicht hat. Der Rotorkopf wird dabei in 
bezug auf die Andruckrolle positioniert, und der Form- 
gummi mit Hilfe der Transportrolle zwischen Sieg und 
Andruckrolle auf exakte Lange in Nullposition gescho- 
ben. Liegt der Formgummi an der Andruck- bzw. Form- 
rolle an, Offnet sich der Formgummi an den 
Einlegestegen. Ist diese Positionierung des Formgum- 
mis abgeschlossen, fahrt der Roboterkopf in Bewe- 
gungsrichtung bahnsynchron mit den Roboterantrieben 
in Bewegungsrichtung entlang der Form des Einlege- 
steges. 

[0008] Die Lange des eingelegten Formgummis wird 
uber die MeBrolle gemessen (Umfang der MeGrolle 
multipliziert mit der Anzahl der Umdrehungen der Me8- 
sonde). Der Formgummi wird bereits vor Erreichen des 
Endpunktes der vorgegebenen Lange, die bei einem 
speziellen Ausfuhrungsbeispiel 2430 +/- 0,5 mm 
betragt, mit Hilfe der Schneidvorrichtung abgeschnitten; 
die im Einlegekopf bef indliche Restiange des eingeleg- 
ten Formgummistreifens wird in den Einlegespalt einge- 
bracht, ohne daB der Formgummi von der Zufuhrrolle 
bis zurn Endpunkt transportiert wird. 
[0009] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
der Profilgummi als Abdichtgummistreifen in eine Tur- 
verkleidung eingelegt. Der Formgummistreifen wird 
bereits verarbeitet, wenn eine Temperatur von 80° an 
der Turverkleidung erreicht ist; der beim Abkuhlen der 
Kunststoff-Turverkleidung auftretende Schwund wird 
durch den Prof ilgummi-Einlegekopf ausgeglichen. 
[0010] Wahrend des gesamten Einlegevorganges 
wird der Transport des Formgummistreifens insbesond- 
ere zug- und stauchfrei von einem Sensor, z. B. einem 
Ultraschallsensor der Tanzerwalze uberwacht und 
gesteuert. Insbesondere bei besonders engen Radien 
von ca. 10 mm und besonders schwierig handhabbaren 
Formgummimaterialien ist es bei entsprechender Flexi- 
bilrtat des Formgummis schwierig, den Streifen lediglich 
durch Eindrucken zu fixieren; in derartigen Fallen kann 
eine Einklebevorrichtung am Kopf vorgesehen werden, 
urn an den Stellen enger Radien den Profilgummi an 
den Einlegestegen der Turverkleidung festzulegen. 
[0011] Der Gummieinlegekopf ist an dem Rotorkopf 
an dessen Achse angeflanscht und uber die Fuhrungs- 
schiene und die auf einem Fuhrungsdorn angeordnete 
Druckfeder federnd gelagert, damit ein selbsttatiges 
Ausweichen in der Z-Achse (Hdhenachse) des Fuh- 
rungskopfes ohne Umprogrammierung erzielt werden 
kann. Die Fuhrungsschiene ist durch diese Druckfeder 
standig nach unten vorgespanrrt und die gesamte 
Grundplatte des Gummieinlegekopf es in der Z-Rich- 
tung schwimmend angeordnet. so daB der Einlege- 
gummi die Fuhrung im Bereich des Sieges in der 
Gr6Benordnung von 1 - 2 mm ubernehmen kann. 
[001 2] Von der Abrollhaspel aus wird der Formgummi- 
streifen durch eine Fuhrungsose am oberen Teil der 
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Tragerplatte des GummieinlegeHjpes den Fuhrungs- 
schienen der Profilgummizufuhrung zugefuhrt. Die 
Antriebsrolle sowie die einstellbare Andruckrolle uber- 
nehmen den Anfang des Formgummistreifens. Diese 
Rollen sind der Form des zu transportierenden Form- 5 
gummis angepaftt. Die Rollen sind in der formschlussi- 
gen Aufnahme so geriffelt, daB ein Verdrehen des 
Formgummis nicht moglich ist. wodurch der Form- 
gummi zug- und stauchfrei transportiert werden kann. 
Die der Form des Formgummis ebenfalls angepaBten 70 
Fuhrungsschienen stellen bei der Zufuhrung des Form- 
gummis eine Verdrehsichjprung und eine einwandfrete 
Positionierung des Formgummis an der Andruckrolle 
dar. Diese Fuhrungsschienen sind zwischen Antriebs- 
rolle und Andruckrolle angeordnet und die untere Fuh- 75 
rungsschiene weist im Obergang zum Steg in Hdhe der 
Andruckrolle eine Fuhrungsnase auf, die ein Offnen des 
Prof ilgummis bewirkt und das Einfuhren des Gummis in 
den Einlegesteg der Turverkleidung erleichtert 
[001 3] Nachstehend wird die Erf indung in Verbindung 20 
mit der Zeichnung anhand eines Ausfuhrungsbeispieles 
eriautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Kfz- 

Turverkleidung mit Einlegeprofil, 2s 

Fig. 2 eine Ansicht der Vorderseite eines Profil- 
gummi-Einlegekopfes, 

Fig. 3 eine Ansicht des Einlegekopfes nach Fig. 2 
von der Seite, 

Fig. 4 eine Ansicht der Ruckseite des Einlegekop- 30 
fes in bezug auf Fig. 2, 

Fig. 5 einen Ausschnitt aus Fig. 2 (Profilgummizu- 
fuhrung) in vergrdBertem MaBstab (Zeich- 
nung urn 50° gedreht), 

Fig. 6 einen Ausschnitt aus der Fig. 3 (Profilgum- 35 
mizufuhrung) in vergrGBertem MaBstab, 

Fig. 7 eine Detailansicht der Lagermontage nach 
Fig. 5 in vergrdBertem MaBstab als Schnitt- 
darstellung durch die Andruckrolle, 

Fig. 8 eine Detaildarstellung der Fuhrungsschie- 40 
nen im Schnitt, 

Fig. 9 eine fotographische Ansicht der den End- 
los-Profilgummistreifen aufnehmenden 
Haspel mit dem abgezogenen Prof ilgummi- 
streifen, der an den Roboterkopf gefuhrt ist, 45 
und 

Fig. 10 eine fotografische Ansicht des Roboters mit 
Roboterarm und Roboterkopf und einem 
auf einem Werktisch aufliegenden Werk- 
stuck, in das der Profilgummistreifen mit so 
Hilfe des Roboterkopfes eingefuhrt wird. 

[0014] In der schematischen Darstellung der Rg. 1 ist 
die Turverkleidung 1 in Aufsicht dargestellt. Der Start- 
punkt ist als Nullpunkt mit 2 bezeichnet. mit 3 die Ein- 55 
zugsrichtung. Der innengelegene Einlegesteg 4 bildet 
mit der auBeren Abdichtfiache 5 eine Rinne 6 fur die 
Aufnahme des gestrichelt angedeuteten Profilgummi- 



streifens 7. der im eingelegien Zustand geringfugig uber 
den Einlegesteg 4 nach oben vorsteht. An den Stellen 

8. 8a, 8b an denen programmgemaB eine Abwei- 

chung von der geraden in eine gekrummte Verlaufslinie 
(und umgekehrt) erfolgt, und die als w Teach-Steilen" 
bezeichnet werden, wird die Bewegung des Rotorkop- 
fes geandert und die Einzugsgeschwindigkeit reduziert. 
Am Einzugsende 9 ist der Einzugsvorgang abgeschfos- 
sen. wobei die fur den Verlauf vom Nullpunkt 2 zum 
Endpunkt 9 erforderliche Lange des Profilgummistrei- 
fens vor Erreichen der Endposition 9 abgeschnitten 
word en ist. Bei einer praktischen Ausfuhrung nimmt der 
Vorgang des Einlegens des Streifens 7 vom Beginn bis 
zum Ende 2 - 9 ca. 20 Sekunden in Anspruch. 
[0015] Der Rotorkopf 10 nimmt einen Flansch 1 1 und 
eine Flanschplatte 12 sowie eine daran anschlieBende 
weitere Flanschplatte 13 auf. Auf der Flanschplatte 12 
ist ein Ende eines Fuhrungsdornes 14 und einer damit 
gekoppelten Druckfeder 15 befestigt. Das entgegenge- 
setzte Ende der Feder 15 ist mit einer Linearfuhrung 16 
verbunden, die an einer TrSgerplatte 17 befestigt ist. 
welcheden gesamten Einziehkopf 18 trdgt. Der end lose 
Profilgummistreifen 7 bzw. 20 ist in einer Vorratsstelle, 
insbesondere einer Abrollhaspel 1 9 angeordnet, von wo 
der Profilgummistreifen 20 uber eine Ose 21 einer 
Antriebs- und Formrolle 22, die auch als MeBrolle und 
Transportrolle wirkt, zugefuhrt wird. und mit der eine 
Gegenrolle 23 zusammenarbeitet 
[001 6] Der Profilgummistreifen 20. der beider hier dar- 
gestellten Ausfuhrungsform verwendet wird, besteht 
aus einem Profilabschnitt 20a aus Hartgummi und 
einem damit test verbundenen Abschnitt 20b aus 
Weichgummi (Moosgummi), an dem eine Dichtlippe 
angeformt sein kann. Der Profilgummistreifen wird 
zunachst in einen Fuhrungseinlauf 24 eingesetzt und 
von der Transportrolle 22 ein Stuck weit eingeschoben, 
bis es zwischen einer oberen Fuhrungsschiene 25 und 
einer unteren Fuhrungsschiene 26 soweit eingefuhrt ist, 
dal3 der von einem Schneidzylinder 29 beaufschlagte 
Schneidstempel 30 das Vorderende des Profilgummi- 
streifens abschneiden kann, urn einen definierten Null- 
punkt fQr die Lange des Profilgummis festlegen zu 
kannen. Nach dem Abschneiden des Profilgummis wird 
der Rotorkopf 10 angefahren und in Z-Richtung gegen 
das Werkstuck 1 etwa 2 mm uber dem Einlegesteg 4 
bewegt, der Rotorkopf 10 wird auf die Andruckrollen 28 
positioniert. und der Profilgummi mit der Transportrolle 
22 zwischen Steg 24 und AndrOckrolle 28 auf exakte 
Nullposition geschoben. Der Formgummi legt sich an 
die Andruckrolle 28 und dffnet an den Einfuhrstegen 27, 
wodurch das Einfuhren des Gummis am Werkstuck 
erleichtert wird. Nach dem Positionieren des Formgum- 
mis fahrt der Roboter den Einziehkopf 18 im Einzieh- 
sinn bahnsynchron entlang des Verlaufes des 
Einlegesteges 4 von der Nullposition in die Endposition. 
[0017] An der Tragerplatte 1 7 ist ein Winkeltrager 31 
befestigt, dessen Flansch 32 einen Servomotor 33 rnit 
Drehgeber und Zahnriemenrad 34 aufnimmt, der die 
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Schneidvorrichtung 29. 30 antreibt Uber ein weiteres 
Zahnriemenrad 35 und die Wellenverbindung 36 wird 
die Transportrolle 22 angetrieben. 

Bezugszeichenliste 
[0018] 



1 
2 
3 
4 
5 
6 
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8, 8a. 8b. 
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22 
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27 
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31 
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TOrverWeidung 
Nullpunkt-Einzug 
Einzugsrichtung 
Einlegesteg r 
Abdichtfiache 
Rinne fOr Gummiaufnahm 
Profiigummi 
Teach-Stelleh, an denen das Roboter- 
Betriebsprogramm Anderungen des 
Bewegungsablaufes und der Einzugsbe- 
dingungen vornimmt, 

Einzugsende 20 

Roboterkopf 2. 

Flansch 

Ranschplatte 

Flanschplatte 

FOhrungsdorn 25 

Druckfeder 

Linearfuhrung 

Tragerplatte fur Einziehkopf 3. 
Einziehkopf 

Vorrat Profiigummi 30 

TSnzerwalze 

Profilgummizufuhrung 

Ose 

Antriebs- und Formrolle bzw. Transport- 4. 
rolle. Messrolle 35 
Gegenroile 

Fuhrung fur Profiigummi 
obere Fuhrungsschiene 

untere Fuhrungsschiene 5. 

Fuhrungssteg der unteren Fuhrungs- 40 

schiene 

AndrOckrolle 

Schneidzylinder 

Schneidstempel 6. 
Winkeltrager 45 
Flansch 

Servomotor mit Drehgeber 
Zahnriemenrad 
weiteres Zahnriemenrad 

Verbindungswelle so 7. 



Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum Einlegen und Zufuhren von Prof il- 
gummidichtungen in einen Einlegesteg eines Forrn- 
teiles. insbes. einer Tur eines Kraftfahrzeuges. 
gekennzeichnet durch 
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a) einen an einem Roboterkopf (10) ange- 
flanschten Profilgummi-Einlegekopf (18). der 
uber eine Fuhrungsschiene (16) und einen 
FOhrungsdorn (14) mit einer Druckfeder (15) 
federnd gelagert angeordnet ist derart. daB 
der auf einer Kopfgrundplatte (17) befestigte 
Profilgummi-Einlegekopf (18) eine schwim- 
mende Anordnung ausbildet. 

b) ein Rollensystem bestehend aus Transport- 
rolle (22) mit zugeordneter Gegendruckrolle 
(23) und einer in Bewegungsrichtung vorlau- 
fend angeordneten AndrOckrolle (28). und 
einer zwischen AndrOckrolle und Transportrolle 
angeordneten Schneidvorrichtung (29. 30), 
und 

c) einen das Formteil (1) aufnehmenden 
Arbeitstisch (A), wobei das Formteil mit dem 
Anfang seines Einlegesteges (4) der AndrOck- 
rolle (28) zugeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Transportrolle (22) eine MeBrolle 
ist, und ihre fbrmschlussige Aufnahme so geformt, 
z.B. geriffelt ist. daB ein Verdrehen des Profilgum- 
mistreifens vermieden und ein zugfreier Transport 
sichergestellt ist. 

Vorrichtung nach Anspruchl oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB zwischen Transportrolle (22) 
und AndrOckrolle (27) eine obere und eine untere 
Fuhrungsschiene (25. 26) vorgesehen sind, die der 
Zuf uhrung des Prof ilgummistreifens (7) dienen. 

Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fuhrungsschienen (25, 26) hoch- 
glanzpoliert sind, und daB sie der Form des 
Profilgummis angepaBt sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 3 Oder 4. dadurch 
gekennzeichnet, daB die untere Fuhrungsschiene 
(26) an dem der AndrOckrolle (28) zugewandten 
Ende eine Fuhrungsnase (27) aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Steg bzw. die Fuhrungsnase (27) 
an der AndrOckrolle (28) so ausgebildet ist, daB der 
Profiigummi zum leichteren EinfOhren in den Einle- 
gesteg (4) Offnet. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneidvorrichtung (29, 30) aus 
einem Schneidzylinder (29) und einem Schneid- 
stempel (30) besteht. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AndrOckrolle (28) 
im Betriebszustand einen geringen HOhenabstand 
von ca. 2 mm vom Einlegesteg (4) aufweist und in 
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Kontakt mit dem Profilgummi aufgrund der Druck- 
wirkung der Druckfeder (15) steht. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 - 8. 
dadurch gekennzeichnet, daG die Profilgummizu- s 
fuhrung uber eine Vorratsstelle (19), z.B. eine 
Abrollhaspel, und eine TSnzerwalze (?), die dem 
Roboterkopf (10) zugefuhrt wird. erfolgt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 10 
zeichnet. daB der Tanzerrolle (T) ein MeBsensor, 
z.B. ein Ultraschall-Sensor zugeordnet ist. der die 
Zug- Oder Druckbeanspruchung im zugefuhrten 
Profilgummistreifen mif5t, den Streifen fuhrt und die 
Tanzerrolle entsprechend einstellt. is 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Roboterkopf (10) 
mit dem Profilgummi- Einlegekopf (18) programm- 
gesteuert, bahnsynchron und zug- sowie stauchfrei 20 
den Profilgummistreifen (7) vom Nullpunkt bis zum 
Endpunkt der Einlegebahn der Form des Einlege- 
steges errtlang bewegt und der Profilgummistreifen 
uber die Andruckrolle in den Einlegesteg eingefuhrt 
wird. 25 
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(54) Vorrichtung zum Einlegen und Zufiihren von Prof ilgummidichtungen in Schlitze von 
Formteilen 

(57) Eine Vorrichtung zum Einlegen und Zufuhren 
von Prof ilgummidichtungen in einen Einlegesteg (4) 
eines Formteiles. insbesondere einer Turverkleidung 
(1) eines Kraftfahrzeuges umfaGt einen an einem Robo- 
terkopf (10) angeflanschten Profilgummi-Einlegekopf 
(18). der uber eine Fuhrungsschiene (16) und einen 
Fuhrungsdorn (14) mit Druckfeder (15) federnd gelagert 
ist, wobei die Kopfgrundplatte eine schwimmende 
Anordnung ausbildet, ein Rollensystem aus angetriebe- 
ner Transportrolle (22) mit zugeordneter Gegendruck- 
rolle (23) und einer in Bewegungsrichtung vorlaufend 
angeordneten Andruckrolle (28) sowie einer zwischen 
Andruckrolle und Transportrolle angeordneten Schneid- 
vorrichtung (29,30), und einem das Werkstuck aufneh- 
menden Arbeitstisch (A), wobei das Werkstuck mit dem 
Anfang seines Einlegesteges (4) der Andruckrolle (28) 
zugeordnet ist. Das einlegen der Profilgummidichtung 
verfolgt dabei selbsttatig sowie zugfrei und schubfrei. 
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